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achlieOeinheit fur eine Ku nstatof fverarbeitunosmasohinp 

Die erfindung richtet sich auf eine meist "SchlieOeinheit " 
genannte Vorrichtung fur eine flussigen oder pulverformi^ 
gen Kunststoff zu Tonnkdrpern verarbeitende Maschine, die 
das an sich bekannte schnelle Zusammenfahren der Formteile 
5 2ur geschloasenen Form (FormscbluB) mit geringem Oruck ond 
das anschlieOende Auf rechterhalten einea das Zusammenhalten 
der Form wahrend des Arbeitsvorganges, 7.B. Spritzvorgan- 
ges, fjewiihrleistenden hoheren Orucks (SchiioOdruck) in vor- 
teilhafter Weise zu verwirklichen gestattet. 

10 Die SchlieOvorrichtung nach der Erfindung ist an einem 
Ausfuhrungsbeispiel, das keinen Anspruch auf Vollstandig- 
keit erheben kann, iro Halbvertikalschnitt dargestellt und 
anhand desselben nachfolgend beschrieben. 

Derartige, Cegenstand der Erfindung bildende SchlieOvor- 

15 richtungen bestehen in an sich bekannter Weise aus den 

Fortnspannplatten 1 und 2, an denen die Forroteile, z.B. 

Formhalften 3 und 3', austauschbar befestigt werden konnen. 

Dabei soil bei dem dargestellten Beispiel die eine Form- 

spannplatte 1 fur die Formhalfte 3 fest am Haschinenrahmen 
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sprechende Formhohe eingestellt werden* Diea geschieht mit- 
tels des kleineren Eil laufkolbena 12/13, indem Qber die 
Leitung 14 durch den Kanal 15 in 11/12 dl in den Raum 16 
gedruckt wird, bis durch eine Verschiebung des Querhaupts 6 
5 Uber die Holme 5^5' die den Formteil 3' tragende Form- 
spannplatte 2 die Form geachlosaen hat. 

Wenn aber die Formhohe immer geringer wird^ kann die Aus*- 
fahrlange der Kolbenstange 12 in der den Zylinder Fur den 
Kolben 11 bildenden rohr f ormigen Kolbenstange 9 des Kolbens 

10 B zu gering werden, und dann sieht die Erfindung vor, dafl 
der Kolben 8 und damit seine Kolbenstange 9 in Pfellrich- 
tung A "nachgef ahren" werden kann, indem, gesteuert durch 
daa Ventil Yl, uber die Leitung 17 Ol in den Raum 18 vor 
dem Kolben 8 gedruckt wird, wodurch der Kolben 8/9 in der 

15 Zeichhung nach rechts bewegt wird. Durch eine automatische 
Steuerung bleibt dann in dor durch die jeweilige Formhohe 
bedingten Stellung der Kolben 8/9 fUr alle weiteren Ar- 
bei tavorgange mit dieser Form stehen. 

FQr den achnellen FormschluB mit gerlngem Druck wird uber 

20 das Ventil Y3 dl uber die Leitung 14 in den Raum 16 und 
Uber die Leitung 19 in den Raum 20 gedrUckt. Da die Ring- 
innenflache 21 des Kolbena II glelch der Querschnlttsf IMbhe 
der Kolbenstange 12 iat^ verachiebt der im Raum 16 entste- 
hende Dif ferenzdruck dann den Kolben 11/12 schnell in Pfell- 

25 richtung A (FormschluO) . Danach werden die RHume 16 und 20 
abgeaperrt und dadurch wird eine hydrauliache Verbindung 
zwischen 9/9 und 11/12 geschaffen. Der hohe SchlieOdruck 
wird dann durch EinfUhrung von Druckol uber das Ventil Yl 
und die Leitung 17 in den Raum 18 bewirkt. Fur die Ausu- 

30 bung des Schl ieOdrucks bilden also 8/9 und 11/12 eine 
Einhelt, d.h. die Kolben 8 und 11 verschieben aich dabei 
relativ zueinander nicht und damit wird Uber die Kolben- 
stange 12 ein hoher Druck auf daa Querhaupt 6 und damit 
uber die Holme 5,5' auF die Formspannplatte 2 mit Form- 

35 tail 3' ausgeubt, der daa Zuaammenhalten der geschlosaenen 
Form wahrend des Arbeitagangea, z.B. Spr itzvorganges , ge- 
wahrleistet. Die tatsSchliche Verschiebung dea Kolbena B 
ist dabei sehr gering, z.B* 0,5 bis 2 mm. 
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Umgekehrt erfolgt das schnelle dffnen iiber das Ventil Y4, 
indem tuaatzlich Ol in den Raun 20 gedriickt und der Raum 16 
druckentlastet wird. 

rails auch das Offnen mit hoherem Druck erfolgen soil, z.B, 
5 wenn schwer entformbarc Telle, z.B. Telle mit Hinterschnei- 
dungen, geformt werden, wird auOerdem iiber das Ventil Y2 
und die Leitung 22 01 in den Raum 23 gedriickrt. Mat 24 1st 
der ditank und wit 25 die dlpumpe angedeutet. 



Schytzanapruche 



1. SchlieOvorrichtung einer Kunststof f verarbeitungs- 

maschine roit einer festen Formspannplatte (1) und einer 
verschiebbaren Formspannplatte (2), die uber Holme (5,5-) 
mit einem Querhaupt (6) verbunden 1st, dessen Verschiebung 
5 durch einen hydraulischen, zweckmaGig olhydraul iachen, 
SchlieSmotor (7) die FornispanftpUtte (2) In Richtung auF 
die feste Formspannplatte (1) Fur den rormachluO oder von 
ihr weg fur das Forwoffnen bcwegt, dadurch g e k e n n - 
2 e i c h n e t . daO der SchlieOmotor (7) sus einem in 
10 einem Festen 2yUnder (10) verschiebbaren Kolben (8) be- 
steht, dessen rohrfbrmige Kolbenstange (9) Zylinder eines 
in dxeaem verschiebbaren Kolbens (11) mit einer gegenuber 
dem Kolben (8) geringeren OruckFleche igt, dessen Kolben- 
stange (12) am Querhaupt (6) angreiFt, wobei die groGere 
15 DruckvorderFlache des Kolbens (8) einen didruckraum (18) 
und seine kieinere entgegengesetzt zwischen der rohrFor- 
migen Kolbenstange (9) und dem Zylinder (lO) liegende 
DruckringFlache einen didruckraum (23) abgrenzt, wahrend . 
die VorderFiache des Kolbens (U) mit der rohrFSrmigen 
20 Kolbenstange (9) einen tildruckraum (16) und seine hintere 
RingflSche (21) mit der rohrFormigen Kolbenstange (9) und 
der SchluOkappc (13) einen Oldruckraum (20) abgrenzt. 

2. SchlieOvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g e - 
W e n n z e i c h n e t , daO der Zylinder (lO) minde- 

25 atens so lang wie die grdOte Uchte Weite zwischen den 
Formspannplatten (1,2) bei der groOten Hohe einer auF 
dieser auFgespannten Form (3,3') ist. 

3. SchlieOvorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daO die rohr- 

30 Fdrmige Kolbenstange (9) langer als der Zylinder (10) ist. 

4. SchlieOvorrichtung nach dem Anspruch 1, g e - 
kennzeichnet durch eine Steuerung mit vier 
an eine Pun.pe (25) und an einen Tank (24) angeschlossenen 
Ventilen (Y1-Y4), die Uber Leitungen (14,17,19,22) rait den 




Oldruckraumen (J6, 18, 20, 23) verbundcn sind und die Olru- 
fuhr so steuern, daO bei dem Uerschieben des Kolbens (8) 
fiir den SchlieQdruck (Pfeilr ichtung A) die 5ldruckr8ume 
(16 und 20) gesperrt bleiben und demit eine hydraulische 
5 Verbindung zwischen den Kolben (8 und 11) bcMirkt wird. 

5. SchMeBvorrichtung nach dem Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daOdie Ringflache (21) 
des Kolbens (11) gleich der Querschnittsf Uche der Kol- 
benstange (12) ist. 



